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Abs trak – Rumah Batik  Komar merupakan perus ahaan  yang bergerak  di bidang konveks i yang  berlokas i 
di  Bandung.  Rumah  Batik  Komar  memiliki  gudang  penyimpanan  tools,  yaitu  gudang  penyimpanan  cap 
batik. Aktivitas  gudang  cap memiliki  waktu  pros es  di  bawah  waktu s tandar  pada aktivitas  order  picking, 
yaitu 89% . Hal  ters ebut dis ebabkan  penempatan  cap yang  tidak  s es uai  s ehingga  adanya aktivitas   delay 
yang menyebabkan  waktu  pencarian  cap yang lama. 
 
Langkah awal yang dilakukan adalah  memetakan aliran barang dan informas i  yang ada di gudang  dengan 
current state  design. Sehingga  didapatkan  waktu pros es  dan  value mas ing-mas ing  aktivitas . Berdas arkan 
current state design didapatkan aktivitas order picking memiliki waktu non value added paling bes ar. Untuk 
itu dilakukan  alokas i  penyimpanan  cap untuk  mengurangi  waktu  non value  added  terutama  pada pros es 
order picking  dengan melakukan  pengklas ifikas ian menggunakan pendekatan  OPITZ code, analis is  FSN, 
kemudian  melakukan  slotting  dan  zonafikas i  untuk  menentukan  area  penempatan  cap  untuk  mas ing- 
mas ing SKU berdas arkan  klas ifikas inya. 
 
Setelah dilakukannya  pros es  klas ifikas i, slotting,  dan zonafikas i, maka dilakukanlah  perancangan  future 
state design us ulan, s ehingga dis impulkan waktu order picking  menurun s ebes ar 7.69% . Sedangkan nilai 
pers entas e value added mengalami  peningkatan  s ebes ar 2.72% . 
 
Kata Kunci          : Warehouse, OPITZ  Code, Analis is FSN, Zonafikas i 
 
Abstract – Rumah Batik Komar is a company that engaged in the field of convection that located in Bandung. 
Rumah Batik Komar has a warehouse  for tools storage, namely batik stamp warehouse. Stamp warehouse 
activity had process time under the standard time on order picking activity, which is 89%. This was due to 
stamp assignment is inappropriate and therefore this acitivity delay that causes a l ong search time. 
The first step was to map the flow of goods and information in the warehouse with the current state design. So 
the process time and value of each acitivty was obtained. Based on current state design, order picking activity 
had the biggest non value added time.  Therefore, this research did stamp storage allocation to reduce non 
value added time especially on order picking by classifying using OPITZ code approach, FSN analysis, then 
slotting and zonification to determine placement area for e ach SKU based on their classification. 
After doing the classification, slotting, and zonification, the next step was designing the proposed future state 
design, it could be concluded that order picking time was decreased up to 7.69%. Meanwhile percentage o f 
value added increased up to 2.72%. 
 
Keywor ds             : Warehouse, OPITZ Code, FSN Analysis, Zonification 
1.     Pendahuluan 
 
Rumah Batik Komar  didirikan  di Bandung  pada tahun 1998 oleh H. Komarudin  Kudiya S.Ip. Salah  s atu 
produk batik dari Rumah Batik Komar adalah Kain Batik Cap yang pros es pembuatannya menggunakan  teknik 
batik cap. Rumah Batik Komar memiliki s ebuah gudang batik cap. Jumlah SKU (Stock Keeping Unit) yang ada 
pada gudang cap Rumah Batik Komar adalah s ebanyak 3491 jenis yang mas ing -mas ingnya memiliki kode. Total 
dari SKU yang dimiliki  terbagi menjadi beberapa kategori motif. 
 
Permas alahan muncul pada s aat aktivitas  order  pick ing cap berlangs ung. Pada aktivitas  order  pick ing, 
terdapat waktu aktivitas  yang berlangs ung s angat lama. Lamanya order picking pada gudang cap  dibuktikan
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 Mencar i Cap Sesuai 
Order 
Mengambil Cap dari 
Rak 
Persentase 99.76% 0.24% 
 
dengan perbandingan waktu pros es yang telah diamati s ebanyak 30 kali dan dibandingkan denga n waktu s tandar. 
Berikut adalah pers entas e perbandingan waktu pros es dan waktu s tandar pada aktivitas umum pada g udang cap. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar  1 Perbandingan waktu pros es dan waktu s tanda r gudang cap 
 
Gambar 1 terlihat pers entas e s elis ih antara waktu pros es dengan wa ktu s tandar s etiap aktivitas ditambah dengan 
allowance s etiap aktivitas . Pers entas e terendah berdas arkan gambar di atas ada pada aktivitas  pick ing, yaitu s 
ebes ar  89%.  Artinya,   waktu  dari  aktivitas   pick ing  yang   paling  memakan   waktu  kes eluruhan   aktivitas 
pergudangan di gudang cap. Berikut ini akan dipaparkan pers entas e waktu yang ada di aktivitas pick ing. 
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Gambar  2 Perbandingan aktivitas  order pick ing 
 
Dari pros es order pick ing, aktivitas mencari cap mempunyai pers entas e waktu paling bes ar, yaitu 99.76% yang 
dis ebabkan oleh cap tidak s es uai pada tempatnya. Cap-cap yang tidak ditemukan itu juga tidak memiliki s tatus 
yang menandakan bahwa cap -cap ters ebut s edang dipakai atau s udah tidak ada lagi di dalam gudang. Data -data 
yang kurang ini menyebabkan  kes ulitan ters endiri bagi pihak Rumah Batik Komar. Agar waktu aktivitas  order 
pick ing dapat dikurangi, maka perlu adanya perbaikan pada gudang cap Rumah Batik Komar agar aktivitas pada 
gudang cap dapat berjalan lebih optimal. 
 
2.     Metode  Penelitian 
 
Terkait dengan penelitian pada gudang cap Rumah Batik Komar maka data-data yang pertama kali dibutuhkan 
adalah waktu s iklus dan waktu s tandar yang akan dikalkulas ikan menjadi waktu baku, data lain yang diperlukan
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adalah pros es bis nis eks is ting pada gudang cap Rumah Batik Komar. Value Stream Mapping digunakan untuk 
mencari akar mas laah yang terdapat di gudang cap, dengan waktu pros es dan waktu s iklus s ebagai input. Langkah 
pertama membuat  Value  Stream Mapping  adalah  dengan membuat  current state design  dengan big  picture 
mapping untuk melihat s eluruh aktivitas di dalam gudang cap Rumah Batik Komar, s elanjutnya has il rancangan 
VSM dijabarkan dengan lebih detail dengan menggunakan  detail mapping dengan membagi menjadi beberapa 
kelompok aktivitas . Dari has il detail mapping dapat diketahui penyebab -penyebab bes arnya waktu order pick ing 
yang terjadi s elama aktivitas berlangs u ng di dalam gudang s ehingga memberikan perbaikan yang s es uai dengan 
permas alahan yang  terjadi pada  gudang  cap Rumah  Batik Komar.  Produk yang terdapat  di dalam cap  akan 
dikelompokkan   berdas arkan   karakteris tik   bentuk   produk   berdas arkan   kodefikas i   OPITZ   code,   tempat 
penyimpanan, jenis produk s erta kecepatan pergerakan produk berdas arkan FSN Analysis. OPITZ code melihat 
dari karakteris tik produk dari ukuran, bentuk, dan fungs i barang ters ebut [1]. Dengan menggunakan pendekatan 
OPITZ code, cap-cap ters ebut dapat dibagi ke dalam beberapa karateris tik, yang pertama adalah ukuran dari cap 
terbagi menjadi 2, yaitu bes ar dan kecil. Karateris tik kedua adalah dibagi dari motif primernya menjadi 19 kategori 
motif.  Karakteris tik ketiga  adalah  dibagi dari motif s ekundernya  menjadi 2 kategori motif,  yaitu  Soloan  dan 
Tembokan. 
 
Sedangkan untuk klas ifikas i FSN membutuhkan data average stay dan consumption rate dari produk 
dalam jangka waktu tertentu. Data ukuran produk dan ukuran rak diolah untuk menentukan kapas itas per slot pada 
rak penyimpanan. Langkah s elanjutnya adalah dengan melakukan zonafikas i pada produk berdas arkan klas ifikas i 
yang s udah dilakukan . Data yang telah diolah menjadi input untuk merancang  s is tem informas i penyimpanan 
tools di gudang  cap Rumah Batik Komar akan ditampilkan  pada perancangan  big picture and detail mapping 
(future state) untuk dapat melihat perbandingan kondis i dan s es udah dilakukan perbaikan s erta s ebagai informas i 
bagi operator dalam melakukan  pros es pick ing di dalam gudang cap Rumah Batik Komar. 
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Gambar  3 Model kons eptual
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3.     Pembahas an 
 
Setelah dilakukan obs ervas i langs ung pada gudang cap Rumah Batik Komar, telah didapatkan waktu s iklus 
dan pros es bis nis untuk s etiap aktivitas . Dari waktu s iklus yang telah didapatkan akan dibuat waktu s tandar deng an 
mengkalkulas ikan kelonggaran, langkah s elanjutnya adalah pembuatan  value stream mapping  dengan  current 
state design. Hal ini bertujuan  untuk memetakan  aliran  pros es pada gudang  cap  Rumah Batik Komar.  Untuk 
menganalis is penyebab delay yang terjadi pada gudang cap Rumah Batik Komar dilakukan perhitungan  kriteria 
performans i aktivitas  untuk kondis i eks is ting. Berdas arkan pros es gudang  s ecara umum, pers entas e aktivitas 
penanganan produk ditunjukkan pada Gambar 4. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar  4 Pers entas e waktu pros es gudang cap Rumah Batik Komar 
 
Berdas arkan Gambar 4, ditunjukkan bahwa aktivitas  gudang cap Rumah Batik Komar dihabis kan oleh 
pros es pick ing s ebes ar 87.78%, storing 5.90%, shipping s ebes ar 5.05%, dan receiving s ebes ar 1.27%. Dari has il 
VSM dan PAM yang telah dibuat, dapat dianalis a bahwa s etiap pers entas e waktu value added pada s etiap s iklus 
pros es dari mulai receiving hingga pros es shipping. Waktu value added untuk gudang cap Rumah Batik Komar 
adalah s ebes ar 2,95% yaitu s elama 3 menit, dari waktu pemros es an total s elama 101,81 menit. Setiap aliran terbagi 
menjadi dua aktivitas , yaiti aktivitas  value added dan aktivitas non value added . Pers entas e aliran aktivitas non 
value added untuk aktivitas gudang cap Rumah Batik Komar ditunjukkan pada Tabel 1. 
 
Tabel 1 Pers entas e aliran aktivitas non value added 
 
 
 
Aktivitas 
Waktu NVA (detik) 
Proses Inbound Proses Outbound 
 
Receiving 
 
Storing 
Order 
Pick ing 
 
Shipping 
Operation - - - - 
Transportation 1.27% 1.29% - 5.05% 
Inspection - 1.87% - - 
Storage - - - - 
Delay - - 87.57% - 
 
 
Pada Tabel 1 aliran aktivitas delay terdapat pada pros es order pick ing yang mempunyai pers entas e yaitu 
87,57%. Hal ini terjadi karena s ebelum melakukan  aktivtas  order pick ing operator  terlebih  dahulu  melakukan 
pros es searching location of order yang dis ebabkan cap tidak s es uai pada tempatnya maka operator harus mencari 
ulang produk ketika ingin melakukan order pick ing s ehingga menyebabkan delay. Setelah mengetahui aktivitas
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�� �� ����𝑒 ����𝑦 = 
𝐶�������� � ��� 𝑒 = 
penyebab  delay  langkah  s elanjutnya  adalah  menentukan  klas ifikas i berdas arkan  karakteris tik  ukuran,  motif 
primer,  dan  s ekunder  cap . Setelah  itu  s etiap  SKU dikategorikan  pe nempatan  s es uai motif utamanya.  Dalam 
penelitian ini, OPITZ code dibagi menjadi 7 digit . Kode ukuran adalah 1 digit pertama yang menunjukan ukuran 
cap ters ebut. Kode motif primer adalah 2 digit kedua yang menunjukan kode motif utama dari cap. Kode motif s 
ekunder adalah 1 digit ketiga yang menunjukan  kode motif s ekunder cap. Kode urutan adalah 3 digit terakhir 
yang menunjukan kode dari urutan cap. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar  5 Contoh kodefikas i 
 
Setelah didapatkan pengklas ifikas ian ters ebut, langkah s elanjutnya adalah melakukan pengklas ifikas ian 
berdas arkan kecepatan barang dengan menggunakan analis is FSN yang mempertimbangkan   consumption  rate 
dan average stay. Klas ifikas i berdas arkan pergerakan barang dibagi menjadi tiga kelas , yaitu kelas  fast, slow dan 
non moving. Berikut tahap perhitungan analis is FSN d engan mempertimbangkan  consumption rate dan average 
stay. 
 
     Perhitungan average stay 
        ��� �� �� 𝑦  ��𝑙 �𝑖 �𝑔  ��𝑎 𝑙 𝑎 ���   .....................................................................1 
(������ 𝑔 ������� ��+�� ���𝑙 ������ �) 
 
Setelah dilakukan  perhitungan average stay untuk s etiap produk, langkah s elanjutnya adalah mengurutkan 
average stay dari yang terbes ar hingga yang terkecil yang kemudian dihitung nilai kumulatif  dengan 
s elanjutnya dikelompokkan  menjadi ke dalam kelas FSN Analysis. Dengan rincian s ebagai berikut, 0%- 
70% adalah kelas non moving, 70%-90%  untuk kelas slow moving, dan yang terakhir adalah 90%-100% 
adalah untuk kelas fast moving [2]. 
 
     Perhitungan Consumption rate 
           𝑇 �� 𝑎 𝑙  �����  � � 𝑦   ..........................................................................2 
(�� ���𝑙 ����� � �� ������ �)
 
Setelah  dilakukan   perhitungan   consumption   rate  untuk  s etiap  barang,   langkah  s elanjutnya   adalah 
mengurutkan dari yang terbes ar hingga terkecil dan dikumulatifkan  berdas arkan urutan  yang kemudian  di 
klas ifikas ikan dengan FSN Analysis. Pres entas e FSN Analysis untuk consumption rate adalah 0%-70% untuk 
kelas fast moving, 70%-90%  untuk kelas slow moving, dan 90%-100%  untuk kelas non moving [2]. 
 
Setelah mengetahui  klas ifikas i dari mas ing -mas ing  produk, maka  langkah  s elanjutnya  adalah  melakukan 
warehouse slotting dengan menentukan luas area yang dapat digunakan untuk menyimpan barang. Luas  yang 
ters edia nantinya akan  dibandingkan antara luas area yang ters edia dengan luas area yang dibutuh kan. Sis tem 
penyimpanan  ke dalam gudang dikelompokkan  berdas arkan  pergerakan  barang, barang  yang termas uk dalam 
kelas fast moving diletakkan dekat dengan pintu mas uk dan keluar, untuk kelas slow moving diletakkan didekat 
pintu mas uk dan keluar tetapi tidak s edekat dengan kelas  fast moving, dan untuk kelas non moving  diletakkan 
paling jauh dari pintu mas uk dan keluar. 
 
Setelah  diketahui  letak tempat  yang  terdekat  dari pintu  mas uk dan  keluar,  langkah  s elan jutnya  adalah 
melakukan zonafikas i s es uai dengan Zone, Aisle, Bay, Level dan Slot (ZABLS). Berikut adalah contoh zonafikas i 
pada gudang cap Rumah Batik Komar. 
 
 
Gambar  6 Contoh zonafikas i
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Tempat penyimpanan cap dis es uaikan dengan karakteris tik ukuran cap. Cap bes ar hanya bis a diletakan  di 
rak dan di meja. Sedangkan beberapa cap kecil bis a diletakan di rak dan rak gantung. 
 
Langkah  s elanjutnya  adalah  membuat  perancangan  s is tem informas i mulai  dari pembuatan  Data  Flow 
Diagram (DFD), Database¸s ampai Tabel Relas i s es uai dengan pros es bis nis yang terjadi pada gudang.  DFD 
beris ikan aliran data pada gudang. Database merupakan tempat kes eluruhan data dis impan dan menghubungkan 
tiap database dengan tabel relas i. 
 
Untuk mengetahui  apakah  us ulan  yang  dius ulkan  cocok dan  memberikan  nilai  tambah,  maka  langkah s 
elanjutnya adalah dengan melakukan penerapan lantai produks i yang dis es uaikan. Dengan menggunakan pick ing 
list yang s ama dengan kondis i aktual, s etiap ka tegori motif yang dicari dengan kondis i yang telah dis es uaikan 
yaitu dengan meletakan cap pada zonafikas i us ulan dan menghitung waktu pros es untuk pencarian cap. 
 
Setelah mendapatkan  waktu us ulan , langkah s elanjutnya  adalah   membuat  value stream mapping  untuk 
kondis i us ulan atau future state. Gambar 7 merupakan  value stream mapping untuk kondis i us ulan atau  future 
state design. 
 
WAREHOUSE ACITIVITY RUMAH BATIK KOMAR 
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C/O = 0 s 
Operator = 1 
 
 
 
 
77.75  136.40  109.55  2530.53  12.69 308.37 
0  136.40  30.86  0  12.69  
 
Gambar  7 Future state design 
 
Analis is perbandingan current state dan future state dilakukan untuk membandingkan kondis i eks is ting 
dan us ulan. Berikut adalah perbandingan total process time dan value added. 
 
Tabel 2 Perbandingan total process time dan value added 
 
 
Design 
Total 
process time 
Value Added 
Time 
% Persentase 
Value Added 
Current State 6108,78 179,78 2,95 % 
Future State 3175,28 179,95 5,67 % 
 
Dapat dilihat pada Tabel 2 bahwa perbandingan waktu pros es untuk aktivitas yang ada pada gudang CAP 
Rumah Batik Komar berkurang s ebes ar 48,9 menit dengan peningkatan pers entas e value added s ebes ar 2,72%. 
Hal ini terjadi dikarenakan menurunnya waktu delay s etelah dilakukan perbaikan -perbaikan yang telah dius ulkan, 
yaitu dengan mengalokas ikan produk berdas arkan karakteris tik produk dengan pendekatan  OPITZ code, analis is 
FSN,  dan  perancangan   s is tem  informas i.  Langkah  s elanjutnya  adalah  menganalis is  perbandingan   antara 
pers entas e aktivitas pada kondis i eks is ting dan kondis i us ulan yang terdapat pada Gambar 9.
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Gambar  8 Perbandingan pers entas e aktivitas eks is ting dan us ulan 
 
Berdas arkan Gambar 8, ditunjukkan bahwa pers entas e aktivitas  gudang berdas arkan pros es pada gudang 
dengan kondis i us ulan mengalami penurunan pada aktivitas order pick ing yang s ebes ar 7.69%. Penurunan pada 
pros es pick ing terjadi karena s ebagian bes ar waktu pros es pada aktivitas picking merupakan aktivitas delay yang 
telah diminimas i  oleh us ulan perbaikan. 
 
4.    Kes impulan 
 
Berdas arkan keadaan eks is ting maka dius ulkan pengklas ifikas ian untuk s etiap SKU pad a gudang cap Rumah 
Batik Komar berdas arkan karateris tik bentuk produk menggunakan  pendeketakan OPITZ  code, dan pergerakan 
barang dengan menggunakan  analis is FSN. Dari 19 kategori SKU pada gudang  cap terdapat 5 SKU termas uk 
dalam kategori fast moving,6 SKU termas uk dalam kategori  slow moving  dan 8 SKU mas uk kedalam kategori 
non moving. Setelah melakukan pengklas ifikas ian ters ebut, langkah s elanjutnya adalah melakukan  slotting  pada 
tempat penyimpanan  yang terdapat pada gudang cap Rumah Batik Komar dengan mempertimbangkan  layout 
gudang,  ukuran  dan  jumlah  rak  s erta  dimens i dari produk.  Setelah  melakukan  warehouse  slotting ,  langkah s 
elanjutnya adalah zonafikas i penempatan s etiap cap dan pembuatan s is tem informas i berdas arkan kodefikas i dan 
zonafikas i. Berdas arkan has il perancangan us ulan, waktu order pick ing menurun 7.69% dengan penurunan total 
waktu pros es menjadi 3175,28 detik atau 52,92 menit, s edangkan pers entas e value added pada kondis i future state 
meningkat  s ebes ar 2,72%. 
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